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5207-88

Ved fremstilling af et in-line med kerne forsy-

pet pultruderet profil bindes fyldemateriale med har-
piks af polyester- eller metakrylattypea og indesluttes
4 stof (14, 14A) af fiberglas, kul- eller aramidfibre.
Stoffet (14, 14A) forformes til at gengive den enskede
profilform ved hjelp af en pra-matriceformer (15) og
den ydre overflade af en hul kanal (13). Pyldemateriale
leveres i det indre af kanalen (13) ved hjalp af en
venturiblaser (12) med variabel udgang. Nejagtig forde-
ling af pakningen sker ved hjalp af den indre udform-
nirg &f kxanzlen (13) og skabelse af en havet, vandrende
vag, nar der anvendes ikke opskwmmende harpiks. Pracis
udformning af kanalerne kan opnds ved formning ud fra
forstarket stof. Indstillelige startvalser (19) tilve-
jebringer tids- og arbejdssparende fordele. Fuldstandig
harpiksgennemvadring under anvendelse af enten opskum-
mende eller ikke-opskumnende harpiks sikrer udemsrket
fyldmaterialebinding og overfladefinish.

fortsattes
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Opfindelsen angdr et anleg til brug ved frem-
stillingen af in-line kernefyldte pultruderede profi-
ler.

Det er velkendt, at pultrusion er en effektiv
fremgangsmade til fremstilling af profiler med konstant
tversnit ved en kontinuerlig proces. Kendte profiler er
for det meste fremstillet af harpiksbundne glasfiber-
forgarn, men hvor yderligere styrke krzves kan nogle
eller alle glasfiberforgarnene vare erstattet med kul-
eller aramidfiberforgarn. Typisk vikles forgarnene af
koniske nogler (eller cylindriske negler) monteret pa
en ramme og fores individuelt over styr til en matrice-
stations indlegb, séledes at forgarnene optager matri-
cens tvarsnitsareal. Bindingsharpiks indsprgjtes i ma-
tricen til gennemva&dning af forgarnene, der derpa
transporteres gennem en herdematrice, hvor harpiksen
herder til tilvejebringelse af en stiv harpiksbundet
profil. De fleste profiler har standardtversnitsformer
s&som L, U, T, O. Hule tvarsnitsprofiler er ogsd& frem-
stillet og er forsynet med kerne i en sekunder proces
ved indsprejtning af skum af polyurethan- eller poly-
isosyanurattypen. Pracis kernepakning i komplekse pul-
truderede profiler er vanskelig at opnd, og skrumpning
i kerneskummet under fremstillingen skaber bindings-
vanskeligheder, der resulterer i en hgj kassationspro-
cent. P& det seneste har der i GB-offentliggerelses-
skrift nr. 2160143A varet foresldet en fremgangsmade
til fremstilling in-line kernefyldte pultruderede pro-
filer, hvori forgarnene, der danner en kappe i profi-
len, fores til en matricestation samtidig med, men ad-
skilt fra et partikelformet fyldstof, hvor det sidste
er en kombination af groft og fint granulat, der leve-
res til matricestationen ved hjelp af vacuum, der pafg-
res matricestationen.

Det er formédlet at tilvejebringe et nyt og for-
bedret anl®zg til brug ved fremstilling af pultruderede
profiler og nye og forbedrede pultruderede profiler.
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Ifplge opfindelsen tilvejebringes et anl®g til
brug ved fremstilling af pultruderede profiler, der har
en kerne harpiksbundet til en kappe, omfattende sar-
skilt tilfering af kernedannende materialer og kappe-
dannende materialer til indlgbet til en pultrusionsma-
tricestation, der indeholder en harpiksherdende matri-
ce, der har en tvarsnitsform til bestemmelse af formen
af profilens tvarsnit, hvor det kernedannende materiale
leveres til matricestationsindlebet gennem en hul ka-
nal, ‘og de kappedannende materialer leveres udenfor ka-
nalen til matricestationsindlebet, indfgring af binden-
de harpiks til stationen og trakning af en in-line med
kerne forsynet harpiksbundet profil fra stationens ud-
gang, hvilket anlaeg er saregent ved, at den hule kanal
er langstrakt og givet en ydre form, der progressivt
langs sin laengde antager harpikshzrdningsmatricens
tversnitsform og ved enden ved matricestationen har
samme tversnit som harpiksherdningsmatricen, men i
oversteorrelse i forhold til denne, og at de kappedan-
nende materialer omfatter i det mindste en bane af
stof, der ledes over den ydre overflade af kanalen for
sdledes progressivt at antage harpikshardningsmatricens
tvaersnitsform, efterhé&nden som stofbanen nermer sig ma-
tricestationen.

Ifglge opfindelsen tilvejebringes yderligere et
pultruderet profil der er fremstillet ved brug af an-
lagget ifslge opfindelsen, hvilket profil har en kerne
harpiksbundet til en kappe, hvor kappen omfatter har-
piksimpragneret stof.

Idet de kappedannende materialer omfatter i det
mindste en bane stof, reduceres eller undgads fiberfor-
garn i kraft af opfindelsen med deraf fglgende reduk-
tion eller eliminering af det meget vasentlige arbejde
og den tid, der kraves for at overvége og handtere ko-
niske nglger (eller cylindriske neggler), der selv for
simple profiler er omfattende i antal. Anvendelsen af
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stof bibringer, ndr dette er vavet, ogsd en to-dimen-
sional styrke til profilet i sammenligning med den en-
dimensionale styrke, der bibringes af forgarn. Anven-
delsen af stof geres praktisabel ved tilstedevarelsen
af den udvendigt profilerede formekanal forud for ma-
tricestationen.

De kernedannende materialer omfatter fortrinsvis
partikelformet stof, der bleses gennem kanalen imod ma-
tricestationen ved hjzlp af en luftstrem, der i det
mindste delvis spredes ud gennem stoffet forud for har-
piksherdningsmatricen. Dette arrangement bidrager til
en god pakning af det partikelformede stof 1 profilet.

Luftstrommen er ogsd fortrinsvis tilvejebragt
ved hjzlp af en venturiblzser for sdledes at fordele
det partikelformede stof tvars over profilets tvaer-
snitsform. Det partikelformede stof kan vere af ensar-
tet kornsterrelse p& grund af den ensartede fordeling
og det gode pakningsarrangement, der er tilvejebragt.
Ogs& den indre overflade af kanalen antager langs sin
lengde progressivt matricens tvarsnitsform, og enden
ved matricestationen har samme tvarsnit som matricen,
sdledes at de kernedannende materialer progressivt an-
tager harpiksherdningsmatricens tversnitsform, efter-
ha&nden som de nermer sig matricestationen.

En pra-matriceformer kan vare tilvejebragt forud
for matricestationen og for og i afstand fra harpiks-
herdningsmatricen, hvor prae-matriceformeren har en
tversnitsform, der er magen til, men i oversterrelse i
forhold til herdningsmatricens. Pra-matriceformeren kan
vere tilspidset langs sin lengde, idet den har sterre
tversnit ved sin indgangsende end ved sin udgangsende.
Med disse arrangementer danner de kernedannende mate-
rialer, der udstrgmmer fra prz-matriceformeren, en 1lidt
forsterret vandrende vag, indesluttet i stoffet, der
yderligere bidrager til ngjagtig pakning af det parti-
kelformede materiale i profilen, fer det bevager sig
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imod hzrdningsmatricen, og det kernedannende materiale,
der udstrgmmer fra herdningsmatricen, er sadledes i sam-
menpresset form.

Harpiksen kan leveres til en injektionsmatrice i
matricestationen forud for hardningsmatricen og kan va-
re formuleret til at vere skummende (ved tilvejebrin-
gelse af et opskumningsmiddel) eller ikke-skummende og
er indrettet til at gennemtrznge de kappedannende ma-
terialer og de kernedannende materialer for at tilveje-
bringe fuldstendig gennembledning for profilen trader
ind i herdningsmatricen. Alternativt kan harpiksen vare
af den skummende type, der leveres til matricestationen
som kernedannende materiale, og vare indrettet til at
gennemtrange de kappedannende materialer for at tilve-
jebringe fuldstendig gennembledning for profilen trader
ind i herdningsmatricen.

De kernedannende materialer kan vare en skummen-
de harpikstype eller teort partikelformet materiale el-
ler en kombination af disse.

Stoffet kan vare vavet eller ikke vavet og frem-
stillet af fibregst materiale, sdsom glasfibre, kulfibre
eller aramidfibre.

Opfindelsen forklares i det fslgende narmere un-
der henvisning til tegningen, pa hvilken

fig. 1 skematisk viser et anlag til brug ved
fremstilling af pultruderede profiler ifglge opfindel-
sen,

fig. 2 i sterre mdlestok en detalje i fig. 1,

fig. 3 tversnitsformen af det ved anlagget i
fig. 1 fremstillede profil,

fig. 4 i sterre mdlestok en anden detalje i fig.
1,

fig. 5 en &ndret form af den i fig. 4 viste de-
talje,

fig. 6 skematisk et andet anleg til brug ved
fremstilling af profiler ifslge opfindelsen,
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fig. 7 i sterre mdlestok en detalje i fig. 6, og
fig. 8 i sterre mdlestok en anden detalje i fig.

I anlagget til brug ved fremstilling af pultru-
derede profiler, der er vist i fig. 1, leveres stof,
fortrinsvis vevet fiberglas 14, 14A af forsyningsrul-
ler 9, 9A og fegres over en formekanal 13's ydre pro-
filerede overflade til en prz-matriceformer 15, gennem
en matricestation 8's matricer 16, 17, 18 til stof-
trekkevalser 19. Kanalen 13 er hul, og ved dens
fjernt fra formeren 15 liggende ende 11 leveres fra
en tragt 10 partikelformet kernefyldemateriale baret pa
en luftstrem, der tilvejebringes af en venturiblaser
12. Luftstrgmmen blzser imod matricestationen 8 og
spredes i det mindste delvis gennem stoffet 14, 14A
forud for harpiksherdningsmatricen 18 og danner et
legeme af kernefyldemateriale, der udfylder mellemrum-
met mellem stofbanerne 14, 14A i spalten 21 mellem
pra-matriceformeren 15 og stationen 8's forreste ma-
tricesektion 16, som vist i fig. 4. Stofbanerne 14,
14A bringes, nar de fastgeres til startvalserne 19, i
facon til at antage konturerne af matricerne i statio-
nen 8 og holdes i denne form gennem pre-matriceforme-
ren 15 og over en del af den ydre overflade af kanalen
13, der er langstrakt og er givet en ydre form, der
progressivt langs dens l®ngde antager harpikshzrdnings-
matricen 18's tvarsnitsform og ved kanalen 13's ende
ved matricestationen i tvarsnit er magen til men i
overstorrelse i forhold til harpiksherdningsstationen
18's tvaersnit. Stoffet 14, 14A holdes under et let
langsgdende trzk ved en kombination af virkningen af
forsyningsrullerne 9, 9A og valserne 189. Nar start-
eller opviklevalserne 19 sattes i bevagelse, og stof-
fet 14, 14A trakkes, beveges stoffet med dets kerne-
dannende materialer (i begyndelsen holdt p& plads af en
formet prop 22, der er sat i mellemrummet 20 mellem
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stofbanerne 14, 14A i spalten 21) gennem matrice-
stationen 8, der forsynes med harpiks, der fgres til
injektionsmatricen 17 over en pumpe 27. De udgaende
profiler 28, der er harpikshazrdede, opsamles af til-
bagetrazkkelige trazkkere 26, der forer profilen frem og
tillader adskillelse af stofvalserne 19, eftersom de
ikke langere fungerer, nar stoffet 14, 14A er har-
piksbundet. Herdningsmatricen 18 er programmeret til
at fungere ved den beherige temperatur til herdning af
harpiksen.

Formen af formekanalen 13 er bestemt forud for
profilfremstillingen ved at fgre stofbaner 14, 14A fra
forsyningsrullerne 9, 9A gennem matricestationen 8
til startvalserne 19 i fraver af kernedannende mate-
rialer. Stoffet er anbragt og indrettet til at optage
matriceformens perimeter, der f.eks. kan vere som vist
i fig. 3. Forsyningsrullerne 9, 9A strammes derpd sa-
ledes, at stofbanerne 14, 14A er absolut stramme og
antager deres naturlige form mellem rullerne 9, 9A og
matricestationen 8. Stoffet 14, 14A sprgjtes i mel-
lemrummet mellem formningsmatricesektionen 16 og for-
syningsrullerne 9, 92 udvendigt med successive over-
trek af harpiks, der herdes til tilvejebringelse af en
stiv mensterenhed, der skeres fra stofbanen, og hvor
det er nedvendigt, forstzrkes indvendigt ved pafering
af yderligere fiberglasstof og harpiks til fremstilling
af en form. Formen tjener derpd til fremstilling af
formekanaler 13, fremstillet af et vilkarligt passende
materiale, sé&som glasforsterket plastic, temmer, stal
eller aluminium, der kan stgbes eller bearbejdes. Kana-
len 13's fodeende 11 er tildannet eller formet pra-
cist til at passe til venturibleseren 12's udgang, og
kanalen 13's leveringsende er placeret i n®rheden af
pre-matriceformeren 15 som vist i fig. 4. Praz-matri-
ceformeren 15 og formningsmatricesektionen 16 har
samme tvaersnitsform som herdningsmatricen 18, men er i
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oversterrelse i forhold til matricen 18. De kan ogsa
vere tilspidset langs deres lengde (som det skematisk
er vist for pra-matriceformeren 15 i fig. 1) og have
sterre tversnit ved deres indlebsende end ved deres ud-
gangsende. Med dette arrangement ledes stofbanerne 14,
14A under fremstillingen af pultruderede profiler over
den ydre overflade af kanalen 13 for sdledes progres-
sivt at antage matricen 18's tversnitsform, nar stof-
banerne nermer sig stationen 8. Denne ledevirkning kan
hjzlpes ved (ikke-viste) tvergédende elementer, der lig-
ger over stofbanerne 14, 14A.

Pre-matriceformeren 15, der ved sin udgang har
en storrelse lidt sterre end herdningsmatricen 18, er
placeret i nzrheden af, men i afstand fra, den klokke-
formede munding 25 af indlgbet til den forreste eller
formende matricesektion 16, hvor det ngjagtige mellem-
rum 21 bestemmes til at tillade stoffet 14, 14A
fuldstendigt at forme og bevege sig uden forvrangning
med kernematerialet i spalten eller mellemrummet 21 1
form af en let hzvet vandrende veg 24, der fuldsten-
digt antager den hule profilform og er indesluttet mel-
lem de to stofbaner 14, 14A, der overlapper hinanden
langs deres langsgdende kanter og sdledes hindre fylde-
materiale i at lebe ud.

Den indre overflade af kanalen 13 kan ogsa
progressivt langs sin lengde antage matricen 18's
tversnitsform og ved enden ved matricestationen veare
magen til matricen 18 tversnit, sdledes at de kerne-
dannende materialer progressivt antager matricen 18's
tversnitsform, efterhdnden som de nermer sig matrice-
stationen.

For at hindre tilbagebl®sning af noget kornfor-
met fyldmateriale fordrsaget af venturiturbulens spre-
des overskydende luft gennem stoffet 14, 14A forud
for hzrdningsstationen 18. Dette kan ske i spalten
21, men hjzlpes fortrinsvis af &bninger i formningska-
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nalen 13. Spalten 21 kan i stgrrelse variere fra ca.
150 mm til 200 mm afhengigt af profilformen og tilla-
der, at der frembydes en svagt hevet veg 24 af kerne-
fyldningsmateriale overfor den klokkeformede munding
25 af den forreste eller formende matricesektion 16.
Spalten 21 tillader visuel inspektion af profilen un-
der fremstilling for at sikre pakningskvalitet og for
at bestemme, om nogen justeringer af fyldningstrem-
ningshastigheden er nedvendige for at opretholde den
1idt hazvede vandrende vag 24 pd et konstant niveau.
Den hevede veg 24 tjener til at sikre ngjagtig pak-
ning af fyldningsmateriale og lukning af den forreste
matricesektion, der tjener som et lukke for trykbehol-
deren, der er indeholdt i injektionsmatricen 17, séle-
des at injektionsmatricen 17 muligger behgrig har-
piksgennemblgdning af stoffet 14, 14A og fyldningsma-
terialet til at skabe harpiksbinding hele vejen gennem
profilets tvarsnitsform.

I det i fig. 5 viste =ndrede arrangement ligger
den forreste eller formende matricesektion 16 i af-
stand fra injektionsmatricen 17 for at tilvejebringe
en spalte 33, i hvilken den havede, vandrende vag 24
dannes. Den formende matricesektion 16 tilspidser
langs sin lengde for at hjzlpe ved processen til pak-
ning af fyldematerialet, og pre-matriceformeren 15
har form som to adskilte sektioner, der ligger i af-
stand fra formningsmatricesektionen 16. Tilvejebrin-
gelsen af spalten 33 og veggen 24, der dannes i den-
ne, tillader inspektion af den formende matricesektion
16's virkning og tillader en undersggelse af, at vaggen
24 fuldstendigt fylder injektionsmatricen 17's klok-
keformede munding 34 og sdledes fuldstendigger tryk-
beholdervirkningen.

Herdningsmatricen 18 har en central opvarmet
sektion, der er omgivet af til siden anbragte kolesek-
tioner, af hvilke kglesektionen sterende op til injek-
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tionsmatricen 17 fungerer til at hindre varme fra den
opvarmede sektion i at vandre ind i injektionsmatricen
17 og bevirke herdning af harpiksen i denne fgr tiden.

Afhengigt af den endelige brug af det pultrude-
rede profil 28 kan et stort udvalg af passende fyld-
materialer anvendes. Typisk for s&danne materialer er
hule mikrokugler af silikat, et stort omradde af lagmi-
neralskum omfattende vermikulit, porcelaznsler og ild-
fast ler, montmotillonit og sepiolit. Et foretrukket
fyldmateriale er til radighed under handelsnavnet PORA-
VER og fremstilles i Tyskland. PORAVER fremstilles af
returglas, der er udvalgt, renset og mikrofint formalet
og derpd sintret ved 1000°C. Det resulterende fyldmate-
riale er et kugleformet granulat, der er ubrendbart og
modstandsdygtigt mod syre og alkali. Ud fra et kerne-
synspunkt er yderligere tiltrakkende egenskaber ved PO~
RAVER udem@rket varme- og lydisolering, god vandmod-
standsdygtighed og meget lav vandabsorption.

Til trods for dets lave vagt er trykstyrken af
PORAVER p& 0,8 til 1,1 N/mm? meget hej. Bundet med en
passende harpiks med eller uden opskumningsmiddel til-
fredsstiller PORAVER det ingenisrmessige krav til en
kerne med et hegjt styrke/vegtforhold. Da PORAVER er
kugleformet og ikke indeholder nogen brazkkede korn, er
det frit flydende og i det hele taget egnet i alle hen-
seender til pakning og star til raddighed i et kornster-
relsesomrade fra 0,5 mm til 20 mm, sdledes at et enkelt
kornsterrelsesvalg er anvendeligt til at tjene profiler
med kompleks eller simpel form, idet behovet for en
fyldning med en sekunder kornstegrrelse elimineres.

Medens alle fyldmaterialerne, der er henvist
til, er kornformede og har gode termiske, akustiske og
brandhammende egenskaber, kan andre fyldematerialer sa-
som tervesmuld, trazspdner eller savsmuld passende an-
vendes, hvor de ovennavnte egenskaber ikke er vigtige.

Harpiksen kan vere af vilkarlig passende art,
sasom polyester eller metakrylat og kan vare formuleret
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til at vere opskummende (ved hjzlp af et opskumnings-
middel sasom Luperfoam 329) eller ikke opskummende og
indsprejtes i injektionsmatricen 17 via pumpen 27
for at tilvejebringe harpiksgennemblgdning af stoffet
14, 14A fra dettes ydre. Alternativt eller yderligere
kan harpiks leveres gennem kanalen 13 til det indre
af rummet mellem stofbanerne 14, 14A, og ved dette ar-
rangement kan harpiks tilfegres kombineret med partikel-
formet fyldmateriale fra tragten 10 eller, n&r har-
piksen er af en opskummende type, selv danne profilens
kerne. Forholdet mellem kornformet fyldmateriale og op-
skummet harpiks kan varieres for at passe til profilets
slutanvendelse. Fordelene, der folger af en kombina-
tion af kornformet fyldmateriale og opskummet harpiks
eller opskummet harpiks alene som kernemedium, er, at
det fremstillede profil er yderst letvagtet som fozlge
af reduktionen af indholdet af flydende harpiks. Dette
reducerer ogsd produktionsomkostningerne.

Injektionen af harpiks gennem kanalen 13 sker
ved det i fig. 6-8 viste system fortrinsvis ved hjzlp
af fordelte ror 31, der strzkker sig langs det indre
af kanalen 13 ind i en modificeret formningsmatrice-
sektion eller matricestation 50, der ligger i afstand
fra injektionsmatricen 17 og har en forreste del 51
med en tilspidset boring og en bageste del 52 med en
lige boring som vist i fig. 7. Rgrene 31 er fordelt
over matricens tversnitsform og forsynes fra en mani-
fold 30, der atter forsynes med harpikskomponenterne
fra forsyningsstationer 40. Stationerne 40 er over
med ventiler og mdlere forsynede rgrledninger koblet
til manifolden 30 og til pumpen 27, saledes at har-
piks kan tilferes i enhver kombination af enten eller
badde opskummende og ikke-opskummende harpikstyper. De
opskummende harpikskomponenter er, ndr de leveres via
manifolden 30, formuleret til at reagere séledes, at
de udvikler varme og ekspanderer i den tilspidsede ind-
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lobsdel 51 til den formende matricesektion 50, og
harpiksen herdes i den bageste lige del 52 af den
formende matricesektion 50. Pumpen 27 kan fore har-
piks til injektionsmatricen 17 for at meddele et
overfladeharpiksovertrak, der hzrdes i herdningsmatri-
cen 18.

I tilfelde hvor de kernedannende materialer er
tilvejebragt i form af en opskummende harpiks (under
anvendelse af et opskumningsmiddel sasom Luperfoam
329), tilferes ingen partikler fra tragten 10, og ble-
seren 12 er inaktiv, ligesom injektionsmatricen 17
og herdningsmatricen 18 kan vere det. Den kernedan-
nende opskummende harpiks herdes i sektionen 50's her-
dematricedel 52 som feglge af havet temperatur. Har-
piksens formulering reguleres til at passe til den ha-
vede temperatur og profilets produktionshastighed. Hvis
opskumningsmidlet f.eks. er Luperfoam 329 eller lignen-
de, er hardetemperaturen af storrelsesordenen 60 til
70°C. Til sammenligning har ikke opskummende harpikser
normalt herdningstemperatur er af sterrelsesordenen 120
til 150°C.

Det vil nu bemerkes, at ved systemet til in-line
fremstilling af kernegennemtrukne profiler, optrader
kernedannelsen som en integreret proces og ikke som en
sekunder proces, profilets kappe dannes af stof, selv-
om specielle profilegenskaber, sdsom lokale fremspring,
kan vere dannet af forgarn begraznset til et forholdsvis
ringe antal. Kernefyldematerialerne kan va&re kornforme-
de med en enkelt kornsterrelse og af inaktiv art eller
kan vere dannet af opskummende harpiksmateriale. Korn-
formede kernefyldematerialer leveres i en luftstrom,
der udstrgmmer fra en venturiblaser, i fraver af vacuum
pafert ved matricestationen. Harpiksbinding af kerne-
fyldningen og kappedannende materialer kan ske enten
indvendigt eller udvendigt i forhold til de kernedan-
nende materialer og kan ske ved harpiksmateriale af op-



10

15

20

25

30

35

DK 163219 B

12
skummende eller ikkeopskummende type. Systemet anvender
til kappedannelse stof, der omhyggeligt ledes til ma-
tricestationen over en profileret overflade, der selv
har en kontur, der svarer til formen af matricen, men i
en overstorrelse og pa tilspidsende made, og stationen
indeholder en formningsmatrice, fortrinsvis ogsd med
tilspidsende boring, der kan ligge i afstand fra en in-
jektionsmatricen 17 pé en made, der muligger tilveje-
bringelse af en hazvet vandrende vag, sdledes at der op-
nads god kernepakning forud for injektionsmatricen 17,
og under trzkning af materialerne gennem injektionsma-
tricen 17 og herdningsmatricen 18 sammenpresses
kernepakkematerialerne og materialerne, der danner kap-
pen, i kraft af disse matricers reducerede dimensioner.
profilen 28 kan folgelig vare af enkel eller kompleks
form, der forholdsvis enkelt fremstilles som fglge af
den lethed, hvormed stoffet handteres bade ved opstart
af processen og ved supplering af forsyningsrullerne
9, 9A.
PATENTEXKRAV

1. Anleg til brug ved fremstilling af pultrude-
rede profiler, der har en kerne harpiksbundet til en
kappe, omfattende separat tilfering af kernedannende
materialer og kappedannende materialer til indlgbet til
en pultrusionsmatricestation (8, 50), der omfatter en
harpiksherdningsmatrice (18, 52), der har en tversnits-
form til bestemmelse af profilets tversnitsform, hvor
de kernedannende materialer leveres til matricestatio-
nens indleb gennem en hul kanal (13), og de kappedan-
nende materialer leveres uden p& kanalen (13) til ma-
tricestationsindlegbet, indfsring af bindende harpiks
til stationen (8, 50) og trzkning af et in-line med
kerne forsynet harpiksbundet profil fra stationens ud-
1zb, k endetegnet ved, at den hule kanal (13)
er langstrakt og er givet en ydre form, der progressivt
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langs sin langde antager harpiksherdningsmatricens (18,
52) tvaersnitsform og ved enden ved matricestationen har
samme tvarsnit som harpikshzrdningsmatricen (18, 52),
men i oversterrelse i forhold til denne, og at de kap-
pedannende materialer omfatter i det mindste en stofba-
ne (14, 14A), der ledes over den ydre overflade af ka-
nalen (13) for saledes progressivt at antage harpiks-
herdningsmatricens (18, 50) tversnitsform, efterhanden
som stofbanen (14, 14A) nermer sig stationen (8, 50).

2. Anleg ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at de kernedannende materialer omfatter kornformet
materiale, der indbleses gennem kanalen (13) imod ma-
tricestationen (8, 50) ved hjalp af en luftstrem, der i
det mindste delvis spredes udad gennem stoffet (14,
14A) forud for harpiksherdningsmatricen (18, 52).

3. Anleg ifglge krav 2, kendetegnet
ved, at det partikelformede materiale er af i hovedsa-
gen ensartet kornsterrelse.

4. Anl®g ifplge krav 2 eller 3, kende -
tegnet ved, at luftstregmmen tilvejebringes af en
venturibleser (12) for sdledes at fordele det kornfor-
mede materiale over den navnte tvarsnitsform.

5. Anle®g ifglge ethvert af kravene 2-4, k e n -
detegnet ved, at den indre overflade af kanalen
(13) progressivt langs sin lengde antager harpikshard-
ningsmatricens (18, 52) tvarsnitsform, og at enden ved
matricestationen har samme tvarsnit som harpiksherd-
ningsmatricen (18, 52), sdledes at det kernedannende
materiale progressivt antager harpikshardningsmatricens
(18, 52) tvarsnitsform, efterhdnden som de nermer sig
matricestationen (8, 50).

6. Anl®g ifslge ethvert af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at matricestationen (8) om-
fatter en formende matrice (16) forud for og i afstand
fra harpiksherdningsmatricen (18), hvor den formende
matrice (16) har en tversnitsform, der er magen til,
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men i oversterrelse i forhold til hzrdningsmatricens
(18).

7. Anleg ifplge krav 6, kendetegne t
ved, at de kernedannende materialer, der udgadr fra den
formende matrice (16) danner en lidt havet vag (24) in-
desluttet i stoffet (14, 14A), og som bevager sig imod
hezrdningsmatricen (18), hvorved de kernedannende mate-
rialer, der udgdr fra herdningsmatricen (18), er i sam-
menpresset form.

8. Anleg ifglge krav 6 eller 7, kende -
tegnet ved, at den formende matrice (16) tilspid-
ses langs sin lengde, idet den er af storre tversnit
ved sin indgangs- end ved sin udgangsende.

9. Pultruderet profil fremstillet ved brug af
anlegget ifelge krav 1.

10. Pultruderet profil ifslge krav 9, k en -
detegnet ved, at det har en kerne harpiksbundet
til en kappe, hvor kappen bestadr af harpiksimpregneret
stof.
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